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благодаря применению изолированных проводов повышенной 
механической прочности; отсутствуют отключения из-за набросов 
различных предметов на провода. 
Определение поврежденных жил производится путем испытания 
изоляции каждой токоведущей жилы относительно нулевого провода и 
между токоведущими жилами. Испытания проводятся мегомметром на 
2,5 кВ после отсоединения (отключения) от линии всех потребителей. 
Для определения зоны повреждения применяют импульсный метод, а 
места повреждения – индукционный и акустический методы. После 
проведения испытаний СИП все провода должны кратковременно 
заземляться для снятия зарядного тока. 
Для низковольтных сетей функции контроля состояния изоляции 
отсутствуют. На практике находят применение самостоятельные 
системы мониторинга состояния изоляции в высоковольтных сетях.  
Предлагается функциональная схема контроля состояния 
изоляции с помощью дополнительного высокочастотного сигнала 2500 
Гц, вводимого в силовую сеть, позволяющая в реальном времени 
обнаруживать токи утечки изоляции, не превышающие 8,333 мкА.  
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Объектом автоматизации является цех углеподготовки. Цех 
углеподготовки – это комплекс, состоящий из участков и цеха 
аккумулирующих бункеров (силосов), который предназначен для 
приема рядового угля из железнодорожных вагонов с целью 
последующей равномерной подачи по системе конвейеровдля 
дальнейшей работы. Главными технологическими объектами цеха 
являются аккумулирующие бункеры. В них накапливается рядовой 
уголь, имеющий определенный качественный состав, 
соответствующий различным маркам угля.    Углеподготовительный 
цех состоит из двух самостоятельных участков (очередей), которые 
работают по схеме ДДК (дифференцированное дробление 
компонентов). 
Вторая очередь обеспечивает угольной шихтой коксовые батареи 
№ 5,6,7,8. Подготовка углей к коксованию состоит из нескольких 
самостоятельных стадий. Общими стадиями процесса подготовки 
шихты для обеих очередей являются: прием углей и распределение их 
по шихтогруппам; складирование углей; хранение и усреднение;  
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дозирование углей различных шихтогрупп; измельчение и смешение 
шихты. 
Кроме того, на второй очереди цеха осуществляется дозировки 
смолы, флюсов, масел биохимической установки и осадков ливневой и 
фенольной канализации. Вторая очередь цеха состоит из двух 
самостоятельных отделений: отделения приема углей; отделения 
подготовки шихты. 
Отделения приема углей, как на первой, так и на второй очереди 
не имеют существенных различий, за исключением того, что на первой 
очереди отсутствует вторая нитка подачи угля со склада. Отделение  
подготовки шихты на первой и второй очередях работают по схеме 
ДДК.  
Функционально выделенными являются два основных 
технологических процесса – процесс загрузки и процесс выгрузки угля 
из бункеров. Оба процесса требуют автоматизации и протекают 
независимо друг от друга. Первый процесс заключается в приеме угля 
из накопительных питателей вагоноопрокидывателя с помощью 
входных конвейеров, разделении угля на крупную и мелкую фракции 
на ситах грохотов, размельчении крупной фракции с помощью 
дробилок и, наконец, собственно загрузки угля в бункеры с помощью 
загрузочной тележки с учетом марочного состава.  
Процессом загрузки будут управлять контроллеры. В их функции 
будет входить управление работой загрузочных тележек и конвейеров 
подачи угля от участка угле подготовки. Также контроллеры будут  
управлять работой оборудования участка углеподготовки, к которому 
относятся входные конвейеры подачи угля от вагоноопрокидывателей, 
а также механизмы питателей, грохотов и дробилок.  Процессом 
выгрузки также будут управлять контроллеры. Выгрузка будет 
производиться с помощью питателей двух типов: вибропитателей с 
управлением через магнитные усилители и ленточных питателей, 
оснащенных со временными электроприводами. Для управления 
вибропитателем требуется один цифровой модуль  и один аналоговый. 
Ленточные питатели будут управляться по последовательной 
магистрали ModBus, которую поддерживает определенный модуль. 
После получения задания с верхнего уровня контроллеры нижнего 
уровня работают полностью автономно с использованием системного 
таймера. При этом время реакции контроллеров на любые изменения 
цифровых входных сигналов не будет превышает 55 мс. Разработаны 
структурные схемы подключения оборудования для управления 
основными технологическими процессами загрузки и выгрузки 
(дозирования) угля из бункеров.  
